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RESUMEN  
  
La presente tesis plantea una propuesta para mejorar los indicadores de volumen de 
llenado (ml) y contenido total de oxígeno en envase TPO (ppb partes por billón) en los 
formatos 650  ml y 630 ml respectivamente. La decisión de abordar ambos problemas en 
un solo proyecto tuvo como fin evitar que la mejora de un indicador genere un menoscabo 
en el otro, dada la relación que existe entre ambos.  
  
Al utilizar la metodología Seis Sigma, el proyecto de mejora que aquí se presenta sigue 
el esquema DMAIC, donde inicialmente se define el problema, en esta parte es muy 
importante alinear a los objetivos del proyecto de mejora con los objetivos estratégicos 
de la organización a fin de conseguir el respaldo de la gerencia y/o dirección; 
posteriormente se mide el proceso en términos de estabilidad  y capacidad, a fin de que 
con el proceso correctamente medido y mapeado se analice y se pueda determinar la causa 
raíz, la cual lleve a la mejora del proceso, la misma que tendrá que ser estadísticamente 
validada. Por último como fase final se propone un plan de control para asegurar que las 
mejoras que se mantengan en el tiempo.  
  
Durante el desarrollo de la tesis se puede observar como en la etapa medir se logra 
determinar variables críticas iniciales, sobre las cuales se implementa mejoras iniciales  
relacionadas principalmente al mantenimiento de máquina llenadora y a corregir malas 
prácticas de los operadores, generando así que el indicador de volumen de llenado en el 
formato 650 ml llegue a niveles de capacidad aceptables. Posteriormente ya en la fase 
analizar se llega a las variables críticas para mejorar los indicadores de volumen de 
llenado en el formato 630 ml y contenido de oxígeno TPO en los formatos 650 ml y 630 
ml. En el caso del primer indicador la mejora paso por ser una corrección en una variable 
del proceso (diámetro de las pantallas deflectoras) y para el caso del indicador de oxígeno 
TPO las dos mejoras correspondieron a innovaciones en el proceso de llenado.   
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ABSTRACT  
  
This thesis proposes a way to improve the indicators of filling volume (ml) and total 
packaging oxygen TPO (ppb) in the formats 650 ml and 630 ml respectively. The decision 
to address both problems in a single project had as a purpose to avoid that the 
improvement of one indicator generates impairment in the other, given the relation that 
exists between both.  
  
Because of the use of the Six Sigma methodology, the improvement project presented 
here, follows the DMAIC scheme, in which, for the first stage, the problem is initially 
defined, in this part it is very important to align the objectives of the improvement project 
with the strategic objectives of the organization in order to obtain the support of the senior 
management. For the next stage the process is measured in terms of stability and capacity, 
so that with the process well-known and mapped, the root cause can be analyzed and 
determined, leading to process improvement, which, at the end of the project, will have 
to be statistically validated. Finally as final phase we propose a control plan to ensure that 
improvements are maintained over time.  
  
During the development of the thesis it is possible to observe how in the stage of 
measurement it is possible to determine initial critical variables, on which initial 
improvements are implemented, mainly related to the maintenance of the filling machine 
and to correct bad practices of the operators; giving the final result of having the filling 
volume (average) for the 650 ml format in acceptable capacity levels. Subsequently in 
the analysis phase, the critical variables for the other three indicators (filling volume in 
the format 630 ml and total packaging oxygen TPO in the formats 650 ml and 630 ml) 
are finally determined. In the case of the first indicator, the improvement is due to a 
correction in a process variable (diameter of the deflector screens) and in the case of the 
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